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(54) Einrichtung zur Ummantelung von Werkstucken 



(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur 
Ummantelung von Werkstucken (3) aus einem Trager- 
material mit einem folien- Oder f urnierartigen Ummante- 
lungsmaterial (30) im Durchlaufverfahren, aufweisend 
ein sich in Durchlaufrichtung (29) der Werkstucke (3) 
erstreckendes Maschinenbett (1), eine Anzahl von an 
dem Maschinenbett (1) in Durchlaufrichtung hinterein- 
ander angeordneten und die Werkstucke (3) unterstut- 
zenden Transportrollen (2), sowie in Durchlaufrichtung 
(29) hintereinander angeordnete Gestelle (31), an 
denen Ummantelungswerkzeuge (4, 5) zum Anpressen 
des Ummanteiungsmaterials (30) an die Werkstucke (3) 
in einer Ebene senkrecht zur Durchlaufrichtung (29) 
uber einen Antrieb unabhSngig voneinander verfahrbar 
angeordnet sind. Hierbei sind an mindestens einem 
Gestell (31) Ummantelungswerkzeuge (4, 5) vorgese- 
hen, mit denen jeweils mindestens je zwei zueinander 
senkrechte, voneinander unabh^ngige LSngsbewegun- 
gen in der Ebene senkrecht zur Durchlaufrichtung (29) 
der Werkstucke (3) und mindestens je eine rotatorische 
Bewegung urn eine zur Durchlaufrichtung (29) im 
wesentlichen parallele Achse durchf uhrbar sind. Weiter- 
hin wird ein Verfahren zum Betreiben einer Ummante- 
lungseinrichtung sowie ein Schwenk- und Vorspur- 
getriebe (7j fur die Verstellung von Ummantelungswerk- 
zeugen (4, 5) vorgeschlagen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur 
Ummantelung von Werkstucken gemaB Oberbegriff des 
Anspruches 1 sowie ein Verfahren nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 20 und ein Schwenk- und Vorspur- 
getriebe nach dem Oberbegriff des Anspruch 29. 
[0002] Die Ummantelung von Werkstucken, z. B. 
Leisten aus Holzmaterialien oder Kunststoffprofilen mit 
folien- bzw. furnierartigen Materialien gewinnt aufgrund 
der hohen Materialersparnis an aufwendigen TrSgerma- 
terialien zunehmend an Bedeutung. Hierbei werden die 
folien- bzw. furnierartigen Ummantelungsmaterialien 
ublicherweise im DurchlaufVerfahren auf die meistens 
stangenfOrmigen oder auch unendlich direkt vorextru- 
dierten TrSgermaterialien aufgebracht, indem auf das 
Tragermaterial und/oder das Ummantelungsmaterial 
ein Kleber od. dgl. aufgebracht wird, der gegebenenfalls 
durch Temperieren der TrSgermaterialien bzw. der 
Ummantelungsmaterialien zusatzlich aktiviert wird und 
damit eine kurze Aush§rtungszeit erlaubt. Das so vor- 
bereitete TrSgermaterial sowie das Ummantelungsma- 
terial werden dann in speziellen Einrichtungen zur 
Ummantelung von Werkstucken einander zugefuhrt 
und aneinander angepreBt, wobei diese Einrichtungen 
ublicherweise kalanderartig aufgebaute Maschinen 
sind. die an einem ISngserstreckten Maschinenbett. das 
sich entlang der Durchlaufrichtung des Werkstuckes 
erstreckt, eine Reihe von Gestellen aufweist, an denen 
Ummantelungswerkzeuge angebracht sind. Derartige 
Ummantelungswerkzeuge sind ublicherweise im 
wesentlichen zylindrische Rollenelemente, die auf dem 
Werkstuck abrollen und damit das zwischen Werkstuck 
und Rolle angeordnete, durchlaufende Ummantelungs- 
material an das Werkstuck anpressen. 
[0003] Aufgrund der teilweise sehr komplexen Pro- 
filformen sowie aufgrund der nicht in einem Zug beliebig 
verformbaren Ummantelungsmaterialien wird der 
gesamte Ummantelungsvorgang in einer teilweise rela- 
tiv hohen Anzahl von einzelnen Verformungsstufen vor- 
genommen, die an den Gestellen der Ummantelungs- 
einrichtung nacheinander beim Durchlauf des Werk- 
stuckes ausgefuhrt werden und in der Summe nach 
einem kompletten Durchlauf des Werkstuckes durch 
alle Gestelle bzw. Ummantelungswerkzeuge eine kom- 
plette Ummantelung des Werkstuckes ergeben. Hierbei 
ist es von besonderer Bedeutung, daB die Ummante- 
lungswerkzeuge eine auf den gesamten Ummante- 
lungsvorgang jeweils abzustimmende Stellung relativ 
zu Werkstuck bzw. Ummantelungsmaterial einnehmen, 
so daB die in jedem Gestell bzw. in der Abfolge der 
Gestelle bendtigte Verformung bzw. Anpressung des 
Ummantelungsmateriales erreicht wird. Somit ist ins- 
besondere beim Einrichten der Ummantelungseinrich- 
tung auf ein neues Profil ein hoher Einstellaufwand zu 
leisten, da fur jedes der vielen Gestelle und Ummante- 
lungswerkzeuge die jeweils optimale Einsteliposition 
gefunden und gegebenenfalls durch mehrfache Versu- 



che ausprobiert werden muB. Die Umrustung einer der- 
artigen Ummantelungseinrichtung erfordert somit einen 
hohen zeitlichen Aufwand, der zusatzlich mit vielen Ver- 
suchen und damit einem hohen AusschuB an nicht kor- 

5 rekt ummantelten Werkstucken einhergeht. Diese 
hohen Rustzeiten bedingen gleichzeitig lange Maschi- 
nenstillstandszeiten zwischen der jeweiligen Produktion 
des eingestellten, ummantelten Profiles. Da zusatzlich 
die Stuckzahlen pro gleichartig ummantelten Werkstuck 

io immer geringer werden, nimmt der ROstzeitaufwand an 
der gesamten mdglichen Produktionszeit immer mehr 
zu, wodurch die Ummantelung der Werkstucke relativ 
immer unwirtschaftlicher wird. 

[0004] Handelsubliche Ummantelungseinrichtun- 

75 gen werden bei der Umrustung von verschiedenen Pro- 
filen bzw. der Neueinrichtung eines Profiles von Hand 
eingestellt, wobei das Ummantelungsergebnis bzw. die 
zum Einrichten benotigte Zeit sehr stark von der Erfah- 
rung des jeweiligen Maschineneinrichters abhangt. Zur 

20 Verminderung der Rustzeiten ist bei bekannten Einrich- 
tungen der gattungsgemSBen Art vorgeschlagen wor- 
den, sogenannte Kassettensatze zu verwenden, bei 
denen die Ummantelungswerkzeuge fur jedes oder 
zumindestens eine Anzahl von Gestellen fur ein 

25 bestimmtes, ublicherweise haufig herzustellendes 
Werkstuck einmal eingerichtet werden und dann als 
komplette Kassette, also als festgelegte raumliche 
Zuordnung der Ummantelungswerkzeuge, der Umman- 
telungseinrichtung entnommen werden kOnnen und als 

30 vorgerusteter Werkzeugsatz in ein Werkzeugmagazin 
eingespeichert werden konnen. Durch Austausch der- 
artiger Werkzeugkassetten kann der Umrustaufwand 
hinsichtlich der bendtigten Umrustzeit stark vermindert 
werden, da beim Umrusten auf ein anderes Werkstuck 

35 ledigiich die schon vorgerusteten, in ihrer geo- 
metrischen Anordnung schon ausgetesteten Werk- 
zeugsatze in die Ummantelungseinrichtung eingebracht 
werden mussen. Allerdings ist der Kapitalbindungsauf- 
wand durch eine derartig groBe Vielzahl von Werkzeug- 

40 kassetten, die fur die hohe Vielzahl unterschiedlicher 
Profile vorgehalten werden mCissen, betrSchtiich. Daher 
wird eine derartige Reduzierung der UmrQstzeit nur far 
wenige, ausgesprochen haufig und unverSndert zu fer- 
tigende Profile angewandt. 

45 [0005] Es ist weiterhin aus dem DE-GM 88 06 
277.5 U1 bekannt, eine Maschine zum Ummanteln von 
Werkstucken der vorstehend beschriebenen Art derart 
zu automatisieren, daB die Ummantelungsrollen auf 
WerkzeugtrSgern angeordnet werden und die Werk- 

50 zeugtrSger in einer horizontalen Ebene senkrecht zur 
Durchlaufrichtung der Werkstucke verschiebbar an den 
Gestellen gelagert und uber einen Antrieb unabh&ngig 
voneinander in dieser Ebene verfahrbar zu gestalten, 
wobei die WerkzeugtrSger zusatzlich senkrecht zu der 

55 horizontalen Ebene jeweils uber einen weiteren Antrieb 
unabhangig voneinander verfahrbar und beide Antriebe 
als maschinelle Antriebe ausgebildet sind. Hierdurch 
werden die Ummantelungsrollen, gegebenenfalls durch 
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entsprechende Programmiereinrichtungen gesteuert, 
fur jedes Gestell innerhalb einer Ebene frei positionier- 
bar angeordnet, die senkrecht zur Durchlaufrichtung 
der Werkstucke liegt und somit kOnnen derartige Werk- 
zeugtrager auch beispielsweise durch Teach-in und 
Abspeichern der bei der Einrichtung als optimal heraus- 
gefundenen Positionen erneut aufgerufen werden, 
wenn beispielsweise ein anderes, schon einmal einge- 
richtetes Werkstuck gefertigt werden soil. Von Nachteil 
an einer derartigen Einrichtung ist, daB iediglich die 
translatorischen Einsteilungen der Ummantelungswerk- 
zeuge durch die automatisierten Antriebe vorgenom- 
men werden sollen, wohingegen insbesondere bei 
komplexen Profilen die Anstellung der Ummantelungs- 
rollen relativ zu dem Werkstuck auch zusfitzliche Ver- 
schwenkungen der Ummantelungsrollen und 
gegebenenfalls Zusatzbewegungen erfordern, um ein 
befriedigendes und leicht beeinfluBbares Ummante- 
lungsverhalten zu erzielen. Derartige Schwenkbewe- 
gungen werden bei der Maschine nach der DE-GM 88 
06 277.5 durch manuelle Verstellungen realisiert. die 
daher nur zu einem teilautomatisierten Betrieb der Ein- 
richtung zur Ummantelung ausreicht 
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 
daher, eine gattungsgemaBe Einrichtung zur Ummante- 
lung von Werkstucken bzw. ein Verfahren zum Betrieb 
einer derartigen Einrichtung derart weiterzubilden, daB 
ein weitgehend automatisierter und insbesondere hin- 
sichtlich der benfitigten Rustzeiten optimierter Betrieb 
der Anlage gew§hrleistet ist und dadurch die Wirt- 
schaftlichkeit der Ummantelungseinrichtung deutlich 
verbessert wird. 

[0007] Die L&sung der erfindungsgemaBen Auf- 
gabe ergibt sich aus den kennzeichnenden Merkmalen 
des Anspruches 1 sowie des Anspruches 20 und des 
Anspruches 29 in Zusammenwirken mit den Merkmalen 
des jeweiligen Oberbegriffes. Weitere vorteilhafte Aus- 
gestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen. 

[0008] Die Erfindung nach Anspruch 1 geht aus von 
einer Einrichtung zur Ummantelung von Werkstucken 
aus einem Tr&germaterial mit einem folien- oder furnier- 
artigen Ummantelungsmateriai im Durchlaufverfahren, 
aufweisend ein sich in Durchlaufrichtung der Werk- 
stucke erstreckendes Maschinenbett, eine Anzahl von 
an dem Maschinenbett in Durchlaufrichtung hinterein- 
ander angeordneten und die Werkstucke unterstutzen- 
den Transportrollen, sowie in Durchlaufrichtung 
hintereinander angeordnete Gestelle, an denen 
Ummantelungswerkzeuge zum Anpressen des 
Ummantelungsmaterials an die Werkstucke in einer 
Ebene senkrecht zur Durchlaufrichtung uber einen 
Antrieb unabhSngig voneinander verfahrbar angeordnet 
sind. Eine derartige gattungsgemSBe Einrichtung wird 
dadurch in erfindungsgemaRer Weise we'rterentwickelt, 
daB an mindestens einem Gestell Ummantelungswerk- 
zeuge vorgesehen sind, mit denen jeweils mindestens 
je zwei zueinander senkrechte, voneinander unabhSn- 



gige LSngsbewegungen in der Ebene senkrecht zur 
Durchlaufrichtung der Werkstucke und mindestens je 
eine rotatorische Bewegung um eine zur Durchlaufrich- 
tung im wesentlichen parallele Achse durchfuhrbar 

5 sind. Hierdurch werden neben den reinen translatori- 
schen Verstellbewegungen der Ummantelungswerk- 
zeuge auch die je nach Profilform unbedingt 
notwendigen Winkeleinstellungen der Ummantelungs- 
werkzeuge ausgefuhrt und automatisierbar. Durch die 

10 Kombi nation von translatorischer und mindestens einer 
rotatorischen Einstellung der Ummantelungswerkzeuge 
ist jede beliebige Profilform bzw. Einstellung der 
Ummantelungswerkzeuge fur die Herstellung der Profil- 
form erreichbar, so daB insbesondere auch komplizier- 

15 tere Profile automatisiert gefertigt werden konnen. Es 
versteht sich von selbst, daB mehr als zwei translatori- 
sche und eine rotatorische Bewegung der Ummante- 
lungswerkzeuge denkbar ist, auch konnen derartige 
translatorische und rotatorische Bewegungen an mehr 

20 als einem der in Durchlaufrichtung der Werkstucke 
angeordneten Gestelle vorgesehen werden. 
[0009] In einer besonders vorteilhaften Weiterbil- 
dung sind je Gestell als Ummantelungswerkzeuge zwei 
Fuhrungsrollen und zwei Andruckrollen vorgesehen, 

25 von denen die Andruckrollen das Ummantelungsmate- 
riai an das Werkstuck anpressen und die Fuhrungsrol- 
len Werkstuck und/oder Ummantelungsmateriai in der 
Andruckzone zentrieren. Durch eine derartige Kombi- 
nation von zwei Fuhrungs- und zwei Andruckrollen ist 

30 zum einen durch die Fuhrungsrollen gewfihrleistet, daB 
das Werkstuck in immer gleichbleibender Weise die 
Andruckzone der Einrichtung zur Ummantelung durch- 
l&uft und damit die Andruckpos'rtion fur die Andruckrol- 
len, mit denen das Ummantelungsmateriai angepreBt 

35 und gegebenenfalls an die Profilform durch Biegen quer 
zur Durchlaufrichtung angepaBt wird, eine genaue Posi- 
tion zueinander haben. Hierdurch ist das Ummante- 
lungsergebnis von hoher Qualitat und gleichbleibender 
Gute. 

40 [0010] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung 
sind die Andruckrollen und/oder die Fuhrungsrollen 
durch elektrische und/oder pneumatische und/oder 
hydraulische Antriebe bewegbar. Durch Verwendung 
einer der genannten Hilfsenergien konnen alle Bewe- 

45 gungen einer Andruckrolle und/oder Fuhrungsrolle 
automatisch und mit hoher Andruckkraft gesteuert und 
beeinfluBt werden. Auch Kombinationen unterschiedli- 
cher Hilfsenergien sind in diesem Zusammenhang 
denkbar. 

so [0011] Die Bewegungseinrichtungen insbesondere 
fur die Andruekrollen sind vorteilhafterweise derart 
positionierbar und schwenkbar, daB sie von oben oder 
von unten oder aus jeder Zwischenstellung das 
Ummantelungsmateriai an das Werkstuck andrucken 

55 kdnnen. Insbesondere bei komplizierten Profilen 
besteht haufig die Forderung, daB in einem Arbeitsgang 
nahezu rund um das Profil der Ummantelungsvorgang 
durch das Ummantelungsmateriai vorgenommen wer- 
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den kann, wozu es notwendig ist, daB nach einem Auf- 
bringen des Ummantelungsmateriales auf einer 
Deckflache des Werkstuckes auch auf der gegenuber- 
liegenden Deckflache das Ummantelungsmaterial 
angepre3t und damit die Ummantelung vollstandig um 
das Profil herum vorgenommen werden kann. Gerade 
bei derartigen Rundum-Ummantelungen Oder Umman- 
telungen mit groBen Verformungen des Ummantelungs- 
materiales ist es von Vorteil, wenn die Bewegungs- 
einrichtungen der Andruckrollen so ausgestaltet sind, 
daB die gleiche Andruckrolle auf beiden gegenuberlie- 
genden Seiten eines Profiles einen Andruckvorgang 
durchfuhren kann, insbesondere ohne daB die Andruck- 
rolle von Hand verstellt werden muB. 
[0012] Fur die Qualitat der Ummantelung ins- 
besondere bei komplexen Profilen und bestimmten 
Materialien ist es von groBer Wichtigkeit, daB an minde- 
stens einem der Gestelle zus&tzlich zu der translatori- 
schen und der mindestens einen rotate risch en 
Einstellung eine sogenannte Vorspur der Andruckrollen 
einstellbar ist. Eine derartige Vorspur, die in einer ubli- 
cherweise eher kieinen Verschwenkung der Andruck- 
rolle relativ zur Durchlaufrichtung der Werkstucke, aber 
nicht um die Achse parallel zur Durchlaufrichtung der 
Werkstuck herum erfolgt, wird das Ummantelungsmate- 
rial lokal starker belastet und hierdurch ein Strecken 
des Ummantelungsmaterials erreicht, das eine falten- 
f reie und sich beispielsweise an Kanten des Werkstuk- 
kes besonders gut anschmiegende Ummantelung des 
Werkstuckes ergibt. Hierzu wird an der erfindungs- 
gemSBen Einrichtung in einer Weiterbildung zuminde- 
stens eine weitere Schwenkachse vorgesehen, die eine 
derartige Schragstellung des Ummantelungswerkzeu- 
ges relativ zur Durchlaufrichtung des Werkstuckes 
erlaubt. Auch eine derartige Bewegungseinrichtung 
kann in vorteilhafter Ausgestaltung wiederum automati- 
siert, bewegt und gesteuert werden, so daB gegebe- 
nenfalls sogar anhand des Ummantelungsergebnisses, 
das beispielsweise auch durch Bilderkennungssysteme 
oder dergleichen erfaBt wird, eine Nachoptimierung der 
Vorspureinstellung der Andruckrolle vorgenommen wer- 
den kann. 

[0013] Je nach zu ummantelndem Werkstuck kann 
es von Vorteil sein, daB die Einstellung der Vorspur nur 
bei dem ersten oder einer Anzahl von Gestellen in 
Durchlaufrichtung vorgesehen ist Beispielsweise kann 
es direkt nach Beginn des Anpressens des Ummante- 
lungsmateriales notwendig sein, ein durch die Vorspur- 
einstellung bewirktes Strecken des Ummantelungs- 
materiales hervorzurufen, so daB nur an dieser Stelle 
bzw. in wenigen aufeinanderfolgenden Stichen eine 
Vorspureinstellung uberhaupt benStigt wird. Auch ist es 
denkbar, daB erst wShrend der Abfolge der Ummante- 
lung an bestimmten Stichen des Ummantelungsvorgan- 
ges eine derartige Vorspur benOtigt wird. die dann auch 
nur dort lokal eingestellt bzw. vorgesehen wird. 
[0014] Vorteilhaft ist es ( wenn die Einstellung der 
Vorspur eine Verschwenkung der Andruckrolle von min- 



destens bis zu 3 - 5 ° zulSBt, wobei ublicherweise eher 
kleine Winkelverstellungen fur die Bewirkung der beab- 
sichtigten Materialstreckung oder dergleichen ausrei- 
chen. 

5 [001 5] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal- 
tung sind die Gestelle portalmSBig ausgebildet und 
umgreifen den Raum fur den Durchlauf der Werkstucke. 
Hierdurch ist neben einer besonders stabilen Konstruk- 
tion und Lagerung der Bewegungseinrichtungen fur die 

10 Ummantelungswerkzeuge eine platzsparende und 
gleichzeitig eine groBe Varianz von Anstellungsm&glich- 
kerten gewahrleistende Bauform erzielbar. 
[0016] In weiterer Ausgestaltung sind die Fun- 
rungs- und Andruckrollen an Verstell- und Schwenkein- 

75 richtungen derart an jedem Gestell angeordnet, daB sie 
in die Andruckzone an dem Werkstuck hineingreifen. 
Hierbei ist eine Anpassung an unterschiedliche denk- 
bare WerkstuckmaBe bzw. Schwenkungen der Umman- 
telungswerkzeuge erzielbar, die insbesondere auch 

20 durch die portalartige Bauform erzielt werden. 

[0017] In weiterer Ausgestaltung ist es denkbar, 
daB die Gestelle auf dem Maschinenbett entlang der 
Durchlaufrichtung der Werkstucke verstellbar angeord- 
net sind. Eine derartige in Durchlaufrichtung verstell- 

25 bare Anordnung der Gestelle kann insbesondere dann 
von Vorteil sein, wenn es wShrend eines Umformvor- 
ganges des Ummantelungsmateriales gunstig ist. die 
einzelnen Verformungen mSglichst schnell w&hrend des 
Durchlaufes hintereinander auszufuhren, um ein beson- 

30 ders gutes Materialverhalten des Ummantelungsmate- 
riales zu erreichen. Insbesondere kann dies erforderlich 
sein, um vor dem Durchlauf etngestelite Temperierun- 
gen von Ummantelungsmaterial und/oder Werkstuck 
auszunutzen, so daB beispielsweise im Bereich nach 

35 dem ersten Zusammenbringen von Ummantelungsma- 
terial und Werkstuck die Abfolge der Gestelle enger 
gewahlt wird als in den folgenden Stichen der Umman- 
telung, bei denen das Ummantelungsmaterial schon 
teilweise oder ganz auf dem WerkstucktrSger aufliegt. 

40 [0018] Hierbei ist es denkbar, daB die Gestelle auf 
dem Maschinenbett entlang der Durchlaufrichtung der 
Werkstucke angetrieben position ierbar sind, wobei in 
vorteilhafter Ausgestaltung der Antrieb der Gestelle 
durch Lineareinheiten erfolgen kann. Somit kann bei 

45 einer derartigen Ausgestaltung die Verstellung der 
Gestelle ebenfalls automatisiert bewirkt werden, was 
den Automatisierungsgrad der Maschine erhoht und 
damit den Rustzeitaufwand senkt. 
[0019] Auch ist es denkbar, daB auf dem Maschi- 

50 nenbett eine Kombination von Gestellen mit einstellbar 
gesteuerten Ummantelungswerkzeugen und Gestellen 
mit ungesteuerten Ummantelungswerkzeugen hinter- 
einander entlang der Durchlaufrichtung angeordnet 
sind. wobei derartige ungesteuert angeordnete 

55 Ummantelungswerkzeuge vorteilhafterweise manuell 
verstellbar sind. Ein derartiger Mischbetrieb von gesteu- 
erten und ungesteuerten Gestellen macht es mdglich, 
die Investitionskosten in die erfindungsgemSBe Einrich- 
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tung zu senken, da immer nur dort eine automatisch 
einstellbare Einrichtung an dem Gestell vorgesehen 
wird, wo haufige Verstellvorgange benotigt werden, hin- 
gegen in solchen Bereichen ungesteuerte Gestelle vor- 
gesehen werden, in denen nur wenig Einstellbedarf 
entsteht. Hierdurch sind ebenfalls teilautomatisierte 
Oder lokal automattsierte Konfigurationen der 
erfindungsgemSBen Einrichtung moglich. 
[0020] Eine weitere Automatisierung des Betriebs 
der erfindungsgemaBen Einrichtung ISBt sich dann 
erreichen, wenn eine Vorrichtung zur Profilerkennung 
vorgesehen ist, die vor und/oder beim Durchlauf die 
jeweilszu ummantelnde Form des Werkstuckes erkennt 
und/oder das Ergebnis der Ummantelung oder von ein- 
zelnen Phasender Ummantelung uberwacht. Hierdurch 
wird die Umprogrammierung der Einrichtung ebenfalls 
automatisch ausgelost und daruber hinaus kann eine 
partielle oder alle Ummantelungsstationen umfas- 
sende, stichprobenartige oder kontinuierliche Uberwa- 
chung der Ummantelungsvorganges in der Einrichtung 
erfolgen, durch die die Qualitat der Ummantelung noch 
einmal verbessert werden kann. Somit kann auf einer 
erfindungsgemaBen Einrichtung sogar im Werkstuck- 
mix gearbeitet werden, bei dem ggf. jedes einzelne 
Werkstuck unterschiedliche Abmessungen oder Quer- 
schnitte aufweist. In einer ersten Ausgestaltung kann 
hierbei die Vorrichtung zur Profilerkennung die Form 
des Werkstuckes optisch einscannen, wie dies mit den 
Mitteln der Bildverarbeitung grundsatzlich bekannt ist. 
In anderer Ausgestaltung ist es denkbar, daB die Vor- 
richtung zur Profilerkennung die Form des Werkstuckes 
mechanisch und/oder optisch punktweise oder 
abschnittsweise digitalisiert, urn anhand von charakteri- 
stischen, einfach zu erfassenden Daten die jeweils vor- 
liegende Form des Werkstuckes zu bestimmen. 
[0021] Selbstverstandlich ist es in anderer Ausge- 
staltung der Einrichtung auch moglich, im Rahmen 
werkstattubergreifender Produktionssteuerungssy- 
steme dafur zu sorgen, daB die die Form des Werkstuk- 
kes beschreibenden Daten aus einem CAD-System 
oderdgl. ubernehmbarsind. 

[0022] Die Erfindung betrrfft weiterhin ein Verfahren 
zum Betrieb einer Einrichtung zur Ummantelung von 
Werkstucken, insbesondere einer Einrichtung gemaB 
Anspruch 1, nach dem Anspruch 20. Hierbei wird die 
Steuerung der Antriebe von Versteli- und Schwenkein- 
richtungen fur die Ummantelungswerkzeuge mittels 
Achscontrollern vorgenommen, wobei die Achscontrol- 
ler vorzugsweise uber ein Feldbussystem miteinander 
gekoppelt und uber einen zentralen Rechner, beispiels- 
weise in einen Industrie-PC miteinander verbunden 
sind. Derartige Lbsungen mit lokalen Controllern, die 
immer nur eine beschrSnkte Aufgabe innerhalb eines 
Automatisierungssystemes ubernehmen, bietet sich 
aufgrund der Vielzahl der m&glichen Automatisierungs- 
elementez. B. an einer erfindungsgemaBen Einrichtung 
an, wobei die Kopplung beispielsweise uber ein Feld- 
bussystem od. dgl. und die Anbindung an einen zentra- 



len Rechner die Handhabung derartiger 
Automatisierungslosungen sowohl fur die Software- 
Herstellung als auch fur die Bedienung stark vereinfa- 
chen. Durch derartige Losungen ist es moglich, bei- 

5 spielsweise alle Bewegungseinrichtungen mit den 
jeweiligen Achscontrollern von dem zentralen Rechner 
aus zu steuern, wodurch beispielsweise alle Bewe- 
gungsachsen beim Umrusten der Maschine durch 
einen einzigen Befehl an den zentralen Rechner fur das 

10 jeweils neu zu fertigende Werkstuck angepaBt werden 
kOnnen und damit der Bedienungsaufwand bzw. Ein- 
stellaufwand auf ein Minimum reduziert wird. 
[0023] Hierzu ist es von besonderem Vorteil, daB 
bei Inbetriebnahme der Einrichtung eine Referenz- 

15 punktfahrt aller Versteli- und Schwenkeinrichtungen 
und ein Nullstellen der AchsmeBsysteme vorgenom- 
men wird. Jeweils beim Hochfahren der Maschine wird 
einmal die Stellung aller Versteli- und Schwenkeinrich- 
tungen durch die Referenzpunktfahrt ermittelt und bei- 

20 spielsweise an den zentralen Rechner weitergemeldet, 
so daB ab diesem Zeitpunkt der zentrale Rechner uber 
die genauen Positionen aller Versteli- und Schwenkein- 
richtungen und damit die genauen Positionen der 
Andruckwerkzeuge verfugt und somit die Genauigkeit 

25 der Bearbeitung gewShrleistet ist. 

[0024] Die notwendigen Referenzpunktfahrten k6n- 
nen bei Einrichtungen zur Ummantelung mit einer Viel- 
zahl von gesteuerten Versteli- und Schwenkein- 
richtungen sehr zeitaufwendig sein und ggf. auch 

30 ohne die Gefahr von Kollisionen nicht ausgefuhrt wer- 
den, Deshalb ist es in weiterer Ausgestaltung auch 
denkbar, daB in dem Achscontroller die aktuellen 
Positionen der jeweiligen Versteli- und Schwenkein- 
richtungen auch nach dem Ausschalten der Versor- 

35 gungsspannung der Einrichtung zur Ummantelung 
erhalten bleiben. Somit ist nach einem Wiederein- 
schalten der Einrichtung zur Ummantelung die sofor- 
tige Verfugbarkeit aller Positionen der Versteli- und 
Schwenkeinrichtungen gewahrleistet, ohne aufwendige 

40 Referenzpunktfahrten vornehmen zu mussen. 

[0025] In einer ersten Ausgestaltung kann hierzu 
der Achscontroller von einer Batterie oder einem Akku- 
mulator oder dgl. gespeist werden, wodurch zumindest 
die Speicherinhalte, die die jeweiligen dem Achscontrol- 

45 ler zugehorigen SteMungen der Versteli- und Schwenk- 
einrichtungen reprasentieren, erhalten bleiben. In 
anderer Ausgestaltung kann der Achscontroller vor dem 
Ausschalten der Versorgungsspannung die Speicherin- 
halte, die die jeweiligen dem Achscontroller zugeh6ri- 

50 gen Stellungen der Versteli- und Schwenkeinrichtungen 
reprasentieren, in einen permanenten Zwischenspei- 
cher, vorzugsweise ein EEPROM oder dgl. speichern 
und bei einem Wiedereinschalten der Versorgungs- 
spannung von dort wieder einlesen. Ebenfalls ist es in 

55 einer anderen Ausgestaltung denkbar, daB der Achs- 
controller nach dem Ausschalten der Versorgungsspan- 
nung der Einrichtung zur Ummantelung weiterhin von 
einer Standby-Schaltung mit Spannung versorgt wird. 
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[0026] Fur die Bedienung insbesondere beim 
Pogrammieren eines neuen Werkstuckes ist es von Vor- 
teil, wenn die Versteliung der Verstell- und Schwenkein- 
richtungen uber eine manuelle Steuerung, 
vorteilhafterweise per elektronischem Handrad vorge- 5 
nommen werden kann. Eine derartige manuelle Verstel- 
iung bietet bei der Test- und Einfahrphase der 
erfindungsgemaBen Einrichtung bei der Umstellung auf 
neue Werkstucke den Vorteil, daB der Maschinenbedie- 
ner in ihm grundsatzlich bekannter Weise die Einstel- 10 
lung der Ummantelungswerkzeuge ermitteln und erst 
dann die besonderen Vorteile der Automatisierung nut- 
zen kann. Hierbei laBt sich beispielsweise durch Ver- 
wendung eines elektronischen Handrades gleichzeitig 
eine besonders starke Vereinfachung der manuellen 15 
Einstellung erreichen. 

[0027] Ein besonderer Vorteil des erfindungs- 
gemaBen Steuerungsverfahren ist es, daB die Verstel- 
iung der Verstell- und Schwenkeinrichtungen z. B. beim 
Wechsel zwischen Werkstucken uber Abruf von vorher 20 
abgelegten Achspositionen aus dem zentralen Rechner 
vorgenommen werden kann. Sind beispielsweise nach 
dem Einfahren der erfindungsgemaBen Einrichtung die 
genauen Positionen z.B. der Fuhrungs- und Andruckrol- 
len einmal fur ein bestimmtes Werkstucke ermittelt, so 25 
k6nnen diese Einstellungen immer wieder aus dem 
Speicher des zentralen Rechners abgerufen und uber 
die Achscontroller an die Verstell- und Schwenkeinrich- 
tungen weitergeben werden, so daB fur das Umrusten 
der Maschine nur die Wahl eines anderen Werkstuckes 30 
ausreicht, urn die entsprechenden Positionen der 
Schwenk- und Verstelleinrichtungen einzunehmen. 
[0028] Ebenfalls ist es denkbar, daB das Speichern 
der Achspositionen der Verstell- und Schwenkeinrich- 
tungen- mittels Teach-in und Ubernahme der eingestell- 35 
ten Positionen in den zentralen Rechner erfolgt. Hierbei 
kann durch Einlernen der Positionen und Einstellungen 
der Verstell- und Schwenkeinrichtungen mittels Teach- 
in eine an die bisher konventionelle Einrichtung ange- 
lehnte Verfahrensweise beibehalten werden, Jediglich 40 
die Ubernahme der erreichten Positionen wird dann mit 
Hilfe des zentralen Rechners moglich. 
[0029] Die Erfindung betrifft nach Anspruch 29 wei- 
terhin ein Schwenk- und Vorspurgetriebe fur die Verstel- 
iung von Ummantelungswerkzeugen, insbesondere fur 45 
den Einsatz an der Einrichtung nach Anspruch 1, bei 
dem an dem Schwenk- und Vorspurgetriebe eine 
Antriebseinrichtung zur Schwenkung eines Ummante- 
lungswerkzeuges urn eine zur Durchlaufrichtung eines 
Werkstuckes im wesentlichen parallele Drehachse so 
sowie eine Antriebseinrichtung zur Einstellung einer 
Vorspur des Ummantelungswerkzeuges vorgesehen 
ist. Durch die Kombination der Schwenkung sowie der 
Vorspureinstellung in einem einzigen Getriebe ist es 
moglich, ein besonders kompakt bauendes und damit 55 
nur geringen Platzbedarf aufweisendes. Getriebe fur 
den Einsatz z.B. an der Einrichtung nach Anspruch 1 
bereitzusteilen, das eine wesentlich grOBere Verstell- 



barkeit des Ummantelungswerkzeuges als bei konven- 
tionellen hintereinander geschalteten Einzelgetrieben 
erlaubt. 

[0030] Es ist denkbar, daB das Schwenk- und Vor- 
spurgetriebe zwei Antriebe aufweist, die auf koaxial 
angeordnete Schwenkeinrichtungen einwirken und von 
denen die erste Schwenkeinrichtung eine hutsenartige 
Hohlwelle aufweist, die eine Schwenkverstellung des 
Ummantelungswerkzeuges ausfuhrt und in der eine 
dazu verdrehbare Halterung des Ummantelungswerk- 
zeuges durch eine weitere Schwenkeinrichtung um eine 
zur Schwenkachse im wesentlichen senkrechte Achse 
verdrehbar ist. Hierbei wird die Verschwenkung des 
Ummantelungswerkzeuges durch die erste Schwenk- 
einrichtung bewirkt, die die hulsenartige Hohlwelle ver- 
dreht, in der eine weitere Welle drehbar angeordnet ist, 
an der eine Halterung des Ummantelungswerkzeuges 
angeordnet ist, die im wesentlichen senkrecht zu der 
Drehachse der Hohlwelle steht und durch die weitere 
Schwenkeinrichtung zusatzlich verdreht werden kann. 
[0031] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung 
k6nnen die Schwenkeinrichtungen Schneckenantriebe 
aufweisen, von denen eine auf die Hohlwelle und eine 
andere auf die Halterung des Ummantelungswerkzeu- 
ges einwirkt. Diese kompakte Bauweise vermindert das 
Risiko von Kollisionen der verschiedenen Antriebe im 
Bereich der Andruckzone eines Gestelles, so daB eine 
weitere Erhohung der Flexibility einer erfindungs- 
gemaBen Einrichtung gewahrleistet ist. 
[0032] Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Einrichtung zur Umman- 
telung zeigt die Zeichnung. 
[0033] Eszeigen: ' 

Figur 1 - eine Ausfuhrungsform der 

erfindungsgemaBen Einrichtung mit 
Ansicht eines typischen Gestellauf- 
baus fur die Bewegung von Antriebs- 
und Fuhrungsrollen zur Ummante- 
lung eines Werkstuckes, 

Figur 2 - einen Ausschnitt aus der Darstellung 

gemaB Figur 1, bei der die Fuhrungs- 
rollen zuruckgezogen sind und die 
Andruckrollen ein konisches Profil 
bearbeiten, 

Figur 3 - eine weitere Darstellung einer 

Ummantelung eines Werkstuckes mit 
oberseitig angeordneten Andruckrol- 
len und unterseitig angeordneten 
Fuhrungsrollen gemaB Ausschnitt 
aus Figur 1, 

Figur 4 - eine Draufsicht auf einen Modul einer 

erfindungsgemaBen Vorrichtung mit 
vier hintereinander in Durchlaufrich- 
tung angeordneten Gestellen am 
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Maschinenbett der Einrichtung, 

Figur 5 - eine Detailansicht zur Realisierung 

der Schwenk- und Vorspureinstellung 
einer Andruckrolle, die auf ein Werk- 5 
stuck druckt, 

Fig. 6a u.6b - Langs- und Querschnitt durch ein 
Schwenk- und Vorspurgetriebe 
gem&B Figur 5 mit darin angeordne- 10 
ten Funktionsbauteiien, 

Fig. 7a u. 7b- Langs- und Querschnitt durch eine 
Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemSBen Einrichtung gemSB Figur 1 , 15 
bei der die Gestelle entlang der 
Durchlaufrichtung der Profile verstell- 
bar sind. 

[0034] In der Figur 1 ist in einer Gesamtdarstellung 20 
ein Gestell 31 einer erfindungsgemaBen Einrichtung 
zur Ummantelung von Werkstucken 3 dargestellt, wobei 
die das Gestell 31 bildenden bzw. an dem Gestell 31 
angeordneten Bauteile im wesentlichen in einer Ebene 
senkrecht zur hier aus der Papierebene herauszeigen- 25 
den Durchlaufrichtung 29 des Werkstuckes 3 angeord- 
net sind. Das Gestell 31 ist eine im wesentlichen 
portalartig aufgebaute Konfiguration aus Einzelantrie- 
ben fur die Bewegung der Andruckrollen 5 sowie der 
Fuhrungsrollen 4, die zur Ummantelung des Werkstuk- 30 
kes 3, das auf Tragrollen 2 durch die Einrichtung hin- 
durchlSuft, benotigt werden. Die Fuhrungsrollen 4, die 
in Figur 1 im wesentlichen parallel zur Tragrolle 2 ange- 
ordnet sind und sich mit der Bewegung des Werkstuk- 
kes 3 drehen, dienen vornehmlich zur Abstutzung und 35 
Fuhrung des Werkstuckes 3 bzw. auch des Ummante- 
lungsmateriales 30 beim Durchlauf des Werkstuckes 3 
durch die Einrichtung. Hingegen dienen die Andruckrol- 
len 5, die in der Darstellung gem£B Figur 1 oberhalb 
des Werkstuckes 3 angeordnet sind, zur Fuhrung und 40 
zum Andrucken des Ummantelungsmateriales 30, das 
hier oberhalb des Werkstuckes 3 nur angedeutet ist und 
zumindestens uber Teilbereiche der AuBenkontur des 
Werkstuckes 3, diese AuBenkontur bedeckend, anzu- 
ordnen ist. 

[0035] Hierzu wird das Material in einer nicht weiter 
dargestellten, bei dem Fachmann bekannten vorgela- 
gerten Stelle der Einrichtung, beispielsweise von einer 
Haspe! zugefuhrt, mit Klebstoff od. dgl. beschichtet, 
gegebenenfalls erwarrht und dann auf das ebenfalls der 
Andruckzone zugefuhrte Werkstuck 3 aufgepreBt. Das 
somit zumindestens grob an dem Werkstuck 3 positio- 
nierte Ummantelungsmaterial 30 muB nun mit Hilfeder 
Andruckrollen 5 zum Beispiel urn Ecken, Radien Oder 
sonstige Teilabschnitte des Werkstuckes 3 herumgebo- 55 
gen und dort ebenfalls angepreBt werden, urn eine gute 
Haftung des Ummantelungsmateriales 30 auf dem 
Werkstuck 3 zu erzielen. Hierzu werden in noch spater 



45 



so 



dargestellter Weise eine Anzahl der in Figur 1 darge- 
stellten Gestelle 31 entlang des Maschinenbettes 1 hin- 
tereinander angeordnet und ubernehmen jeweils 
Teilabschnitte der Umformung des Ummantelungsma- 
teriales 30 und des Andruckens. 
[0036] In dem in der Figur 1 dargestellten Gestell 
31 druckt eine Andruckrolle 5 von oben auf das Werk- 
stuck 3 in der NShe der rechten Kante des Werkstuckes 
3, eine weitere Andruckrolle 5 druckt das Ummante- 
lungsmaterial 30 in der Nahe der linken oberen Kante 
auf die Seitenflache des Werkstuckes 3. Das hier dar- 
gestellte Werkstuck 3 weist eine besonders einfache, 
namlich rechteckige Gestalt auf, typische Profile, die auf 
erfindungsgemaBen Einrichtungen hergestellt werden, 
weisen teilweise komplexe Aneinanderfugungen von 
Radien, SchrSgen, Winkeln und sonstigen Formele- 
menten auf. 

[0037] Fur jedes der Gestelle 31 wird in der Abfolge 
der Ummantelung eine bestimmte Anordnung der Fuh- 
rungsrollen 4 sowie der Ummantelungsrollen 5 benotigt, 
die bei gleichartigen Werkstucken 3 im wesentlichen 
unverandert bleiben, jedoch zur Einrichtung der 
Maschine maglichst schnell einzustellen sein mussen. 
Zur Einstellung der Position und Lage der Ummante- 
lungsrollen 5 und der Fuhrungsrollen 4 dienen die an 
dem Gestell 31 bzw. der portalartigen Struktur des 
Gestelles 31 angeordneten Antriebe 11,12 13, 14, 7, 
18, die in noch n&her beschriebener Weise als elektro- 
motorische Antriebe ausgebildet sind und die Fuh- 
rungsrollen 4 sowie die Andruckrollen 5 in horizontaler 
und vertikaler Richtung innerhalb der Ebene senkrecht 
zur Durchlaufrichtung 29 verstellen sowie die Andruck- 
rollen 5 und die Fuhrungsrollen 4 urn eine Drehachse 
im wesentlichen parallel zur Durchlaufrichtung 29 der 
Werkstucke 3 bewegen konnen. Hierdurch ist gewShr- 
leistet, daB die Andruckrollen 5 und die Fuhrungsrollen 
4 an jede beliebige Kontur eines Werkstuckes 3 in ihrer 
rSumlichen Lage angepaBt werden kdnnen und somit 
eine genaue Anpressung des Ummantelungsmateria- 
les 30 an diese Kontur ermoglichen. 
[0038] Fur jedes der Ummantelungswerkzeuge, 
hier also der Fuhrungsrollen 4 und der Andruckrollen 5 
ist ein gesonderter Antrieb fur alie drei derartigen Bewe- 
gungsrichtungen vorgesehen. Somit ist beispielsweise 
fur die rechte Andruckrolle 5 ein Hubantrieb 14 sowie 
ein Horizontalantrieb 12 und ein Schwenkantrieb 7 vor- 
gesehen, mit denen die Andruckrolle 5 horizontal und 
vertikal verschoben und um eine Achse parallel zur 
Durchlaufrichtung 29 des Werkstuckes 3 gedreht wer- 
den kann. Der Aufbau der Antriebe 12, 14 sowie der 
entsprechenden anderen Antriebe 11, 1 3 fur die weite- 
ren Ummantelungsrollen soil hier nicht weiter beschrie- 
ben werden, da es sich hier um konventionelle, 
beispielsweise durch elektromotorische Antriebe und 
per Achscontroller gesteuerte Antriebe handeln kann, 
die beispielsweise uber Hubspindeln oder dergleichen 
die Bewegung von den Motoren 12, 14 auf die Andruck- 
rolle 5 ubertragen. Es ist selbstverstandlich denkbar, 
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hierzu andere Antriebe wie hydraulische Oder pneuma- 
tische Antriebe oder auch andere elektrische Antriebs- 
konfigurationen zu wahlen, dies steht dem Fachmann 
mit seiner Kenntnis der Antriebstechnik ohne weiteres 
zur Verfugung. 

[0039] Neben der horizontalen und vertikalen Ver- 
stellung der Andruckrollen 5 bzw. Fuhrungsrollen 4 
spielt die Drehung der Andruckrollen 5 bzw. Fuhrungs- 
rollen 4 um eine Achse im wesentlichen parallel zur 
Durchlaufrichtung des Werkstuckes 3 eine besondere 
Rolle, um eine vollautornatisierte Einstellung der 
erfindungsgemaBen Einrichtung zu gewahrleisten. 
Hierzu ist beispielsweise fur die Andruckrollen 5 ein 
Schwenk- und Vorspurgetriebe 7 vorgesehen, das 
neben der Verschwenkung um eine Achse parallel zur 
Durchlaufrichtung 29 des Werkstuckes 3 eine weitere 
sogenannte Vorspureinstellung zu bewirken, die spater 
noch weiter erISutert wird. Eine derartige Vorspurein- 
stellung dient zur lokalen Stauchung bzw. Dehnung des 
Ummantelungsmateriales 30, die fur bestimmte 
Ummantelungsoperationen von Vortei! ist. Ebenfalls ist 
ein Schwenkgetriebe 18 fur die Fuhrungsrollen 4 vorge- 
sehen, mit denen die Fuhrungsrollen 4 aus der in der 
Figur 1 dargestellten Lage mit etwa horizontaler Dreh- 
achse in eine beispielsweise in der Figur 2 gezeigte 
Lage mit etwa vertikaler Drehachse gebracht werden 
konnen. Durch die gleichzeitige HOhen- und Querver- 
stellung der Fuhrungsrollen 4 konnen die Fuhrungsrol- 
len 4 sowohl, wie in Figur 1 dargestellt, unterhalb des 
Werkstuckes 3 Stutztunktionen ubernehmen, auch kon- 
nen sie, wie beispielsweise in der linken Haifte der Figur 

3 dargesteltt, Fuhrungsfunktionen in horizontaler Rich- 
tung fur das Werkstuck 3 ubernehmen. 

[0040] Die Traverse 9, die oberhalb des Arbeitsrau- 
mes des Gestelles 31 angeordnet ist, ist mit den Huban- 
trieben 13, 14 der Andruckrollen 5 bzw. Fuhrungsrollen 

4 verbunden und stabilisiert diese Hubantriebe 13, 14 
und damit die Gesamtstruktur des Gestelles 31. Hier- 
durch ist ein besonders steifer Aufbau und nur geringe 
Abweichungen der Andruckrollen 5 bzw. Fuhrungsrol- 
len 4 realisierbar. 

[0041] In der Figur 1 nicht naher dargestellt, aber 
grundsatzlich vorsehbar ist es, da8 die hintereinander 
entlang der Durchlaufrichtung 29 des Werkstuckes 3 
angeordneten Gestelle 31 zueinander in ihrem in 
Durchlaufrichtung 29 vorzugebenden Abstand verfin- 
dert werden konnen, beispielsweise durch eine Ver- 
schiebung entlang einer VersteHschiene 15 
beispielsweise mittels eines nicht dargestellten Linear- 
antriebes od. dgL Hierdurch kdnnen die Abstande der 
Ummantelungsstationen pro Gestel! 31 naher aneinan- 
dergelegt werden, sofern dies beispielsweise durch die 
ProzeBfuhrung des Ummantelns von Vortei I ist. 
[0042] In der Figur 2 ist in einem Ausschnitt eine 
andere Stellung der Andruckrollen 5 und Fuhrungsrol- 
len 4 an einer Einrichtung gemaB Figur 1 dargestellt, 
bei der das Werkstuck 3 auf den drehbar angeordneten 
Tragrollen 2, die um eine Welle 16 gegebenenfalls 



angetrieben rotieren kennen, aufliegt und durch die 
Gestelle 31 hindurchgefordert wird. Das Werkstuck 3 
gemaB Figur 2 weist einen etwa trapezformigen Quer- 
schnitt auf, wobei das Ummantelungsmaterial 30 auf 

5 der kurzen Seite des Trapezes aufgelegt ist und von den 
Andruckrollen 5 an die abgeschragten Flachen des Tra- 
pezes angelegt wird. Diese beispielsweise mit dem 
Winkel abezeichnete SchrSgstellung der Andruckrollen 
5 wird durch die Funktion der Schwenk- und Vorspurge- 

w triebe 7 bewirkt, die mit dem Halter 6 fOr die Andruckrol- . 
len 5 eine Schwenkbewegung um eine Achse parallel 
zur Durchlaufrichtung 29 des Werkstuckes 3 ausfuhren. 
Durch gleichzeitiges Horizontal- und Vertikalverschie- 
ben der Andruckrollen 5 kann die Andruckrolle 5 bei- 

15 spielsweise beim Einrichten in die genaue Position 
gefahren werden, die fur das Ummanteln in diesem 
Gestell 31 der Einrichtung benatigt wird. Diese Stellung 
wird durch die Antriebe 11, 12, 13, 14 genau eingehal- 
ten und kann beispielsweise auch jederzeit wieder 

20 angefahren werden, wenn nach der Fertigung eines 
anderen Werkstuckes wieder genau das gleiche Werk- 
stuck 3 gefertigt werden soil. 

[0043] Die Fuhrungsrollen 4 werden bei der hier 
vorliegenden Konfiguration nicht weiter ben&tigt, da die 

25 Andruckrollen 5 im wesentlichen die Funktion des zen- 
trierten Fuhrens des Werkstuckes 3 ubernehmen und 
sind daher in eine Ruhestellung seitlich von dem Werk- 
stuck 3 zuruckgefahren. Man erkennt hier noch einmal 
deutlich, daB die Fuhrungsrollen 4 zumindestens um 

30 einen Schwenkwinkel von 90° verschwenkt werden 
kdnnen um aus einer Stellung aus einer im wesentli- 
chen vertikalen Drehachse in eine Stellung mit im 
wesentlichen horizontaler Drehachse wie in Figur 1 
gestellt zu werden. 

35 [0044] In der Figur 3 ist wiederum in einem Aus- 
schnitt gemaB Figur 1 eine Ansteliung der Andruckrol- 
len 5 sowie der Fuhrungsrollen 4 an ein Werkstuck 3 
aufgezeigt, wobei die rechte Andruckrolle 5 von oben 
auf das Werkstuck 3 druckt und die linke Andruckrolle 5 

40 auf einer Seitenkante das Werkstuck 3 ummantelt. Die 
Fuhrungsrollen 4fuhren hierbei das Werkstuck 3 in ver- 
tikaler und horizontaler Richtung, wobei die rechte FQh- 
rungsrolle 4 eine Gegenlagerung fur die obere rechte 
Andruckrolle 5 bildet, und die linke Fuhrungsrolle 4 eine 

45 seitliche Fuhrung des Werkstuckes 3 bewirkt. 

[0045] In der Figur 4 ist in einer Draufsicht auf eine 
Hintereinanderordnung von vier Gestell en 31 einer 
erfindungsgemaBen Einrichtung zu erkennen, wie die 
verschiedenen Ummantelungsstationen jedes Gestel - 

so les 31 hintereinandergeschaltet sind. In der Mitte ist, 
ohne daB das Werkstuck 3 selbst dargestellt ist, die 
Aneinanderreihung von insgesamt vier Tragrollen 2 zu 
sehen, auf denen das Werkstuck 3 durch den Lfmman- 
telungskanal in Richtung der Durchlaufrichtung 29 lauft. 

55 wobei die beispielsweise modulartig in eine Viereran- 
ordnung zusammengefaBten Gestelle 31 an dem 
Maschinenbett 1 hintereinander angeordnet sind. Eben- 
falls ist zu erkennen, daB die Andruckrollen 5 im 
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wesentlichen mit einer horizontalen Drehrichtung aus- 
gerichtet sind und die Fuhrungsrollen 4 im wesentlichen 
vertikale Drehrichtungen aufweisen, weiterhin sind die 
Antriebe 11, 12, 13, 14, 7, 18furdie Hub- und Querver- 
stellung sowie die Schwenkung von Andruckrollen 5 
und Fuhrungsrollen 4 zu erkennen. Eine erfindungsge- 
maBe Einrichtung besteht aus einer Vielzahl derartiger 
Gestelle 31, wobei die Anzahl der Gestelle 31 und 
deren Aufeinanderfolge vornehmlich durch die Umman- 
telungsoperation festgelegt werden. 
[0046] In den Figuren 5 und 6 sind Detailansichten 
des erfindungsgemaBen Schwenk- und Vorspurgetrie- 
bes 7 dargestellt, mit dem die Andruckrolle 5, die an 
einem Halter 6 drehbar gelagert ist, beispielsweise an 
der in Figur 5 dargestellten Stellung mit etwa horizonta- 
ler Drehachse in einer beliebigen anderen Stellung bei- 
spielsweise mit senkrechter Drehachse oder jede 
beliebige Zwischenstellung gebracht werden kann. Das 
Werkstuck 3, das wiederum auf der Tragrolle 2 aufliegt, 
wird hierdurch mit einem nur schematisch angedeute- 
ten Ummantelungsmaterial 30 beschichtet, wobei die 
Andruckrolle 5 gemaB Figur 5 das Ummantelungsmate- 
rial 30 in der linken oberen Ecke des Werkstuckes 3 
anpreBt. Das Schwenk- und Vorspurgetriebe 7 wird 
durch zwei Einzelantriebe 8 bzw. 21, hier Antriebe mit 
Elektromotor. angetrieben, wobei insbesondere in den 
Figuren 6a und 6b die Verstelleinrichtungen im Inneren 
des Schwenk- und Vorspurgetriebe 7 zu erkennen sind. 
Die reine Schwenkbewegung der Andruckrolle 5 wird 
mit Hilfe eines Schneckengetriebes realisiert, das aus 
einem Schneckenrad 25 und einer Schnecke 23 besteht 
und von einem nicht weiter dargestellten Motor 8 ange- 
trieben wird. Die Schnecke 23 verschwenkt hierbei den 
Flansch 20, an dem der Halter 6 der Andruckrolle 5 
befestigt ist, urn eine Achse im wesentlichen parallel zur 
Durchlaufrichtung 29 des Werkstuckes 3 ist, so daB die 
Andruckrolle 5 stufenlos urn diese Achse geschwenkt 
werden kann. Hierdurch und durch die Verschiebebe- 
wegungen des Hubantriebes 14 und des Querantriebes 
12 kann die Andruckrolle 5 an jede beliebige Stelle und 
in jedem beliebigen Winkel zu dem Werkstuck 3 gestellt 
werden und somrt an jeden Konturabschnitt des Werk- 
stuckes 3 das Ummantelungsmaterial 30 andrucken. 
[0047] Neben dieser reinen Schwenkbewegung ist 
es aufgrund technologischer Eigenschaften des 
Ummantetungsmateriales 30 wichtig, daB eine soge- 
nannte Vorspur eingestellt werden kann, mit der das 
Ummantelungsmaterial 30 lokal gestaucht und damit 
beispielsweise faltenfrei an das Werkstuck 3 angedruckt 
werden kann. Diese sogenannte Vorspur, die dem aus 
der Fahrzeugtechnik-bekannten Begrrff der Vorspur voll- 
kommen entspricht, ist eine leichte, in der Regel nur 
wenige Winkelgrade betragende Schragstellung der 
Andruckrolle 5 relativ zur Durchlaufrichtung 29 des 
Werkstuckes 3, so daB die Andruckrolle 5 eine Kraft 
quer zur Durchlaufrichtung 29 auf das Ummantelungs- 
material 30 ausiibt und somit beispielsweise Faltenwurf 
od. dgl. verhindert. Diese Vorspureinstellung muB in 



jeder vertikalen bzw. horizontalen Position und in jeder 
Schwenkstellung der Andruckrolle 5 moglich sein, wozu 
in der Ausfuhrung gemaB Figur 6a bzw. 6b zentrisch zu 
dem als Hohlwelle 27 ausgebildeten Schneckenrad 

5 eine ebenfalls mit einem Schneckenantrieb versehene 
Verstellung des Halters 6 der Andruckrolle 5 erlaubt. 
Hierzu wird uber einen Antrieb 21 , beispielsweise einen 
elektrischen Antrieb, eine Schnecke 22 betatigt, die 
uber eine Zentralwelle 28 eine Verzahnung 19 betatigt 

to mit der der Halter 6 um eine Achse geschwenkt werden 
kann, die zumindestens Anteile senkrecht zur Durch- 
laufrichtung 29 des Werkstuckes 3 aufweist. Je nach 
Gestaltung des Halters 6, insbesondere der AbkrGpf ung 
des Halters 6 sowie seiner Anflanschung lassen sich 

75 hierdurch unterschiedliche leichte Vorspureinstellungen 
der Andruckrolle 5 erreichen, die grundsatzlich aus gat- 
tungsgemaBen Einrichtungen bekannt sind und dort 
von Hand eingestellt werden. 

[0048] Durch die Kapseiung beider Getriebe 22, 28, 
20 23, 25, 27 in einem GehSuse sowie die Verschachte- 
lung der beiden Antriebswellen, also der Hohlwelle 27 
und der Zentralwelle 28, ergibt sich eine besonders 
kompakte Bauform, so daB der Bedarf an Bauraum fur 
das Schwenk- und Vorspurgetriebe 7 nur gering ist und 
25 damit eine hohe Flexibility bei der Einsteliung der 
Andruckrolle 5 besteht. 

[0049] In den Figuren 7a und 7b ist schlieBlich ein 
Langs- und Querschnitt durch eine Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemaBen Einrichtung gemaB Figur 1 
30 dargestellt, bei der die Gestelle 31 entlang der Durch- 
laufrichtung 29 der Werkstucke 3 verstellbar sind. Hier- 
bei sei auf die Beschreibung der vorstehenden Figuren 
Bezug genommen und lediglich die hier erkennbare 
Langsverstellung der Gestelle 31 beschrieben. Ein- 
35 zelne oder jedes der Gestelle 31 kann hierbei auf einem 
Schliffen 33 derart an einer Prof ilschiene 32 gefuhrt und 
z.B. motorisch angetrieben bewegbar sein, daB die 
Abstande zwischen den Gestelien 31 z.B. von der zen- 
tralen Steuerungseinrichtung etwa mitteis eigener 
40 Achscontroller gezielt veranderbar sind. Die Schlitten 
33 laufen hierbei auf der Profilschiene 32 in grundsatz- 
lich bekannter Weise linear gefuhrt und werden von 
nicht weiter dargestellten Antrieben in eine jeweils vor- 
zugebende Position verfahren, die beispielsweise auf- 
45 grund technologischer Randbedingungen bei der 
Ummantelung gefordert werden. 
[0050] Ebenfalls ist in den Figuren 7a und 7b zu 
erkennen, daB bei einer erfindungsgemaBen Einrich- 
tung vollautomatisierte Gestelle 31 und manuell ver- 
so stellbare Gestelle 35 miteinander kombiniert werden 
kbnnen. Hierzu sind derartige manuell verstellbare 
Gestelle 35 wiederum auf Schlitten 34 gefuhrt und bein- 
halten die aus dem Stand der Technik bekannten Ein- 
stellmoglichkeiten fur die Ummantelungswerkzeuge 4, 

55 5. 
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Sachnummernliste 
[0051] 

1 - Maschinenbett 5 

2 - Transportrolle 

3 - Werkstuck 

4 - Fuhrungsrolie 

5 - Andruckrolle 

6 - Hatter io 

7 - Schwenk- und Vorspurgetriebe Andruckrolle 

8 - Antrieb Schwenk- und Vorspurgetriebe 2. 
Andruckrolle 

9 - Traverse 

10 - Getriebe Fuhrungsrolie is 

1 1 - Horizontaler Antrieb Fuhrungsrolie 

12 - Horizontaler Antrieb Andruckrolle 

13 - Vertikaler Antrieb Fuhrungsrolie 

14 - Vertikaler Antrieb Andruckrolle 

15 - Verstellschiene 20 

16 - Welle Tragrolle 3. 

17 - Antrieb Tragrolle 

18 - Schwenkantrieb Fuhrungsrolie 

1 9 - Verzahnung 

20 - Flansch 25 

21 - Motor 

22 - Schnecke 4. 

23 ■ Schnecke 

24 - Adapter 

25 - Schneckenrad 30 

26 - Schneckenrad 

27 - Hohlwelle 

28 - Zentralwelle 

29 - Durchiaufrichtung 

30 - Ummantelungsmaterial 35 5. 

31 - Gestell 

32 - Profilschiene 

33 - Schlitten 

34 - Schlitten 

35 - manueller Rollenarm 40 

6. 

Patentansprtiche 

1 . Einrichtung zur Ummantelung von Werkstucken (3) 
aus einem TrSgermaterial mit einem folien- oder 45 
furnierartigen Ummantelungsmaterial (30) im 
Durchlaufverfahren, aufweisend ein sich in Durch- 7. 
iaufrichtung (29) der Werkstucke (3) erstreckendes 
Maschinenbett (1), eine Anzahl von an dem 
Maschinenbett (1) in Durchiaufrichtung hinterein- so 
ander angeordneten und die Werkstucke (3) unter- 
stutzenden Transportrollen (2), sowie in 
Durchiaufrichtung (29) hintereinander angeordnete 8. 
Gestelle (31). an denen Ummantelungswerkzeuge 
(4, 5) zum Anpressen des Ummantelungsmaterials 55 
(30) an die Werkstucke (3) in einer Ebene senk- 
recht zur Durchiaufrichtung (29) Ober einen Antrieb 
unabhangig voneinander verfahrbar angeordnet 



sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
an mindestens einem Gestell (31) Ummantelungs- 
werkzeuge (4, 5) vorgesehen sind, mit denen 
jeweils mindestens je zwei zueinander senkrechte, 
voneinander unabhangige Langsbewegungen in 
der Ebene senkrecht zur Durchiaufrichtung (29) der 
Werkstucke (3) und mindestens je eine rotatorische 
Bewegung um eine zur Durchiaufrichtung (29) im 
wesentlichen parallele Achse durchfuhrbar sind. 

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB je Gestell (31 ) als Ummantelungs- 
werkzeuge (4, 5) zwei FOhrungsroIlen (4) und zwei 
Andruckroilen (5) vorgesehen sind, von denen die 
Andruckrollen (5) das Ummantelungsmaterial (30) 
an das Werkstuck (3) anpressen und die FOhrungs- 
roIlen (4) Werkstuck (3) und/oder Ummantelungs- 
material (30) in der Andruckzone zentrieren. 

Einrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB Andruckrollen (5) 
und/oder FOhrungsroIlen (4) durch elektrische 
und/oder pneumatische und/oder hydraulische 
Antriebe (11, 12, 13, 14 7, 18) bewegbar sind. 

Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che. dadurch gekennzeichnet, daB die Andruck- 
rollen (5) und/oder die FOhrungsroIlen (4) derart 
positionierbar und schwenkbar sind, daB sie von 
oben oder von unten oder aus jeder Zwischenstel- 
lung das Ummantelungsmaterial (30) an das Werk- 
stuck (3) andrucken. 

Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB an minde- 
stens einem der Gestelle (31) zus&tzlich zu der 
translatorischen und der rotatorischen Einstellung 
eine Vorspur der Andruckrollen (5) einstellbar ist. 

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einstellung der Vorspur eine 
Beeinflussung des Andruckverhaltens schrSg zur 
Durchiaufrichtung (29) und damit ein Strecken des 
Ummantelungsmaterials hervorruft 

Einrichtung nach einem der Anspruche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einstellung der 
Vorspur nur bei dem ersten oder einer Anzahl von 
Gestellen (31) in Durchiaufrichtung (29) vorgese- 
hen ist. 

Einrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einstellung der 
Vorspur eine Verschwenkung der Andruckrolle (5) 
schrag zur Durchiaufrichtung (29) von mindestens 
bis zu 3 - 5° zulaBt. 
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9. Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Gestelle 
(31) portalmSBig ausgebildet sind und den Raum 
fur den Durchlauf der Werkstucke (3) umgreifen. 

5 

10. Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungs- 
rollen (4) und die Andruckroilen (5) an Verstell- und 
Schwenkeinrichtungen (1 1, 12, 13. 14, 7, 18) derart 

an jedem Gestell (31) angeordnet sind, daB sie in io 
die Andruckzone an dem Werkstuck (3) hineingrei- 
fen. 

1 1 . Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Gestelle is 
(31) auf dem Maschinenbett (1) entlang der Durch- 
laufrichtung (29) der Werkstucke (3) verstellbar 
angeordnet sind. 

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Gestelle (31) auf dem Maschi- 
nenbett (3) entlang der Durchlaufrichtung (29) der 
Werkstucke (3) angetrieben positionierbar sind. 

13. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 Oder 12, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB ais Antrieb der 
Gestelle (31) in Durchlaufrichtung (29) durch Line- 
areinheiten vorgesehen sind. 

14. Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 30 
che, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem 
Maschinenbett (1) eine Kombination von Gestellen 
(31) mit einstellbar gesteuerten Ummantelungsrol- 

len (4, 5) und Gestellen (31) mit ungesteuerten 
Ummantelungsrollen (4, 5) hintereinander entlang 35 
der Durchlaufrichtung (29) angeordnet sind. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ungesteuerten Ummantelungs- 
rollen (4, 5) manueil verstellbar sind. 40 

16. Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrich- 
tung zur Profilerkennung vorgesehen ist, die vor 
und/oder beim Durchlauf die jeweils zu umman- 45 
telnde Form des Werkstuckes (3) erkennt und/oder 
das Ergebnis der Ummantelung oder von einzelnen 
Phasen der Ummantelung uberwacht. 

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB die Vorrichtung zur Profilerkennung 

die Form des Werkstuckes (3) optisch einscannt. 

18. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung zur Profilerkennung 55 
die Form des Werkstuckes (3) mechanisch 
und/oder optisch punktweise oder abschnittsweise 
digitaiisiert. 



19. Einrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die die Form 
des Werkstuckes (3) beschreibenden Daten aus 
einem CAD-System oder dgl. ubernehmbar sind. 

20. Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur 
Ummantelung von Werkstucken (3) aus einem Tra- 
germaterial mit einem foiien- oder furnierartigen 
Ummantelungsmaterial (30) im Durchlaufverfah- 
ren, insbesondere einer Einrichtung nach Anspruch 
1, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Steuerung der Antriebe von Verstell- und 
Schwenkeinrichtungen (11 , 12, 13, 14, 7, 18) fur die 
Ummantelungswerkzeuge (4, 5) mittels Achscon- 
troller vorgenommen wird, wobei die Achscontroller 
vorzugsweise uber ein Feldbussystem od. dgl. mit- 
einander gekoppelt und uber einen zentralen Rech- 
ner, beispielsweise eine Industrie-PC, miteinander 
verbunden sind. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei jeder Inbetriebnahme der Ein- 
richtung eine Referenzpunktfahrt aller Verstell- und 
Schwenkeinrichtungen (11, 12, 13, 14, 7, 18) und 
bei Bedarf ein Nullstellen der AchsmeBsysteme 
vorgenommen wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in dem Achscontroller die aktuellen 
Positionen der jeweiligen Verstell- und Schwenkein- 
richtungen (11, 12, 13, 14, 7, 18) auch nach dem 
Ausschalten der Versorgungsspannung der Ein- 
richtung zur Ummantelung erhalten bleiben. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Achscontroller von einer Batterie 
oder einem Akkumulator oder dgl. gespeist wird, 
wodurch zumindest die Speicherinhalte, die die 
jeweiligen dem Achscontroller zugehdrigen Stellun- 
gen der Verstell- und Schwenkeinrichtungen (11, 
12, 13, 14, 7,18) reprSsentieren, erhalten bleiben. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 22 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Achscontroller 
vor dem Ausschalten der Versorgungsspannung 
die Speicherinhalte, die die jeweiligen dem Achs- 
controller zugehdrigen Stellungen der Verstell : und 
Schwenkeinrichtungen (11, 12, 13, 14, 7, 18) reprS- 
sentieren, in einen permanenten Zwischenspei- 
cher, vorzugsweise ein EEPROM oder dgl. 
speichert und bei einem WiedereinschaKen der 
Versorgungsspannung von dort einliest. 

25. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Achscontroller nach dem Aus- 
schalten der Versorgungsspannung der Einrichtung 
zur Ummantelung weiterhin von einer Standby- 
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Schaltung mit Spannung versorgt wird. 



lungswerkzeuges einwirkt. 



26. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellung der 
Verstell- und Schwenkeinrichtungen (11, 12, 13, 5 
14, 7, 18) z.B. beim Programmieren eines neuen 
Werkstuckes (3) Qber eine manuelle Steuerung vor- 
genommen wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 26, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellung der 
Verstell- und Schwenkeinrichtungen (11, 12 ,13, 

14, 7, 18) z.B. beim Wechsel zwischen unterschled- 
lichen Werkstucken (3) uber Abruf von vorher abge- 
legten Achspositionen aus dem zentralen Rechner 15 
vorgenommen wird. 

28. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Speichern von 
Achspositionen der Verstell- und Schwenkeinrich- 20 
tungen (1 1, 12, 13, 14, 7, 18) mittels Teach-in, vor- 
zugsweise per elektronischem Handrad, und 
Ubemahme der eingestellten Positionen in den 
zentralen Rechner vorgenommen wird. 



29. Schwenk- und Vorspurgetriebe (7) fur die Verstel- 
lung von Ummantelungswerkzeugen (4, 5), ins- 
besondere fur den Einsatz an der Einrichtung nach 
Anspruch 1, 



an dem Schwenk- und Vorspurgetriebe (7) eine 
Antriebseinrichtung (23, 25) zur Schwenkung eines 
Ummantelungswerkzeuges (5) urn eine zur Durch- 
laufrichtung (29) eines Werkstuckes (3) im wesent- 
lichen parallele Drehachse sowie eine 35 
Antriebseinrichtung (22, 28, 19) zur Einstellung 
einer Vorspur des Ummantelungswerkzeuges (5) 
vorgesehen ist. 

30. Schwenk- und Vorspurgetriebe nach Anspruch 29, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schwenk- und 
Vorspurgetriebe (7) zwei Antriebe (23, 25, 22, 28, 

19) aufweist, die auf koaxial angeordnete 
Schwenkeinrichtungen (28, 27) einwirken und von 
denen die erste Schwenkeinrichtung ein hulsenar- 45 
tige Hohlwelle (27) aufweist, die eine Schwenkver- 
stellung des Ummantelungswerkzeuges (5) 
ausfuhrt und in der eine dazu verdrehbare Halte- 
rung (6) des Ummantelungswerkzeuges (5) durch 
eine weitere Schwenkeinrichtung (22, 28, 19) urn so 
eine zu der Schwenkachse im wesentlichen senk- 
rechte Achse verdrehbar ist. 

31. Schwenk- und Vorspurgetriebe nach Anspruch 30. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenkein- 55 
richtungen (28, 27) Schneckenantriebe (22, 28, 23, 

25) aufweisen, von denen eine auf die Hohlwelle 
(27) und eine auf die Halterung (6) des Ummante- 
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dadurch gekennzeichnet, daB 
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